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Prufungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

(5) FoJienblaskopf zur Hersteilung von Schlauchfoiien aus thermopfastischem Kunststoff 

© Ein FoJienblaskopf zur Hersteilung von Schlauchfoiien aus 
thermoplastischem Kunststoff besteht aus mindestens ei- 
nem Zufuhrungskanal fur die Kunststoffschmelze, der in eine 
ringformige Austrittsduse mflndet, aus einem den extrudier- 
ten Kunststoffschlauch einfassenden AuSenkOhlring, der mit 
auf den Kunststoffschiauch gerichteten Dusen oder einem 
auf die sen gerichteten Dusenschlitz versehen ist und aus 
einem zusatzlichen Aufienkuhlring, der mit einer vlelrahl von 
Austrittsdusen versehen ist. aus denen zusatzJiche, unter- . 
schiedlich erwarmbare oder kuhlbare Luftstrdme ausgebla- 
sen warden. Urn gegebenenfalls auch Folienblaskopfe mit 
einem Zusatzkuhlring nachrusten zu konnen, ist der zusatzJi- 
che Kuhlring ein ein selbstandiges Bauteil bildender Zusatz- 
kuhlring. 



ST AVAILABLE COPY 



< 

CM 

CM 
CO 
CM 

UJ 

a 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

8UNDESDRUCKERE1 09.95 508 047/482 



5/28 



DE 44 28 

l 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Folienblaskopf zur Her- 
stellung von Schlauchfolien aus thermoplastischem 
Kunststoff mit Leitungen zum Zu- und AbfUhren von 
InnenkQhlluft, der in einer ringformigen AustrittsdUse 
mundet, mit einem den extrudierten Kunststoffschlauch 
einfassenden AuBenkuhlring der mit auf den Kunststoff- 
schlauch gerichteten DUsen oder einem auf diesen ge- 
richteten DQsenschlitz versehen ist, und mit einem zu- 
satzlichen KUhlring' der mit einer Vielzahl von Aus- 
trittsdUsen versehen ist, aus denen zusatzliche, unter- 
schiedlich erwarmbare oder kUhlbare Luftstrome aus- 
blasbarsind. 

Bei einem aus der DE-OS 42 07 439 bekannten Fo- 
lienblaskopf dieser Art ist der auBere, den ringformigen 
DUsenspalt der AustrittsdQse begrenzende Ring mit 
Bohrungen versehen, die Qber eine gewisse Strecke et- 
wa parallel zu dem austretenden Kunststoffschmelze- 
schlauch verlaufen und dann in eine radial nach auBen 
ftthrende Bohrung mUnden. Die Bohrungen sind in einer 
Vielzahl in etwa gleichen Abstanden auf einer zu dem 
ringformigen DUsenspalt konzentrischen Kreislinie des 
auBeren Ringes der AustrittsdQse angeordnet Durch 
die AnschluBbohrungen wird dann in gesteuerter Weise 
unterschiedlich erwannte oder gekiihlte Luft zugefuhrt, 
die auf den KOhlluftstrom trifft, der aus dem AuBenkuhl- 
ring austritt 

Mit diesem bekannten Folienblaskopf iaBt sich die 
schlauchfdrmig extrudierte Kunststoffschmelze Qber ih- 
ren Umfang abschnittweise unterschiedlich erwarmeh 
und/oder kuhlen, um das Dickenprofil zu beeinflussen 
und auf eine gleiche mittlere Dicke einzuregeln. Hierbei 
wird die Wirkung ausgenutzt, daB beim Aufblasen des 
Kunststoffschlauches zu einer Schlauchblase die war- 
meren Bereiche starker und die kQhleren Bereiche we- 
niger stark ausgereckt werden. 

Bei dem bekannten Folienblaskopf laflt sich das Tem- 
peraturprofil der auBeren Dusenlippe unmittelbar 
durch die den auBeren DUsenring durchsetzenden Boh- 
rungen oder Kanale entsprechend der Beaufschiagung 
dieser einzelnen Kanale mit unterschiedlich erwarmter 
bzw. gekUhlter Luft beeinflussen, wodurch intensiver 
auf die austretende Kunststoffschmelze eingewirkt wer- 
den kann. Weiterhin beeinfluBt auch die aus den Boh- 
rungen oder Kanalen austretende, unterschiedlich er- 
wannte oder gekiihlte Luft das Temperaturprofil des 
austretenden Kunststoffschlauches. 

Bei dem bekannten Folienblaskopf ist der zusatzliche 
Kuhiring mit dem auBeren, den ringfSrmigen DUsen- 
spalt begrenzenden Ring vereinigt, so daB dieser auBere 
Ring einen verhaltnismaBig komplizierten Aufbau auf- 
weist und insbesondere auch nicht die Mdglichkeit be- 
steht, bereits vorhandene Folienblaskdpfe mit einem zu- 
satzlichen Kuhiring nachzurUsten. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Folienbla- 
skopf der eingangs angegebenen Art zu schaffen, der 
nicht nur einen einfacheren Aufbau aufweist, sondern 
der auch mit einem Zusatzkuhlring nachgerGstet wer- 
den kann. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei einem Fo- 
lienblaskopf der eingangs angegebenen Art dadurch ge- 
Iost, daB der zusatzliche Kflhlring ein ein selbstandiges 
Bauteii bildender Zusatzkuhlring ist 

Der erfindungsgemaBe Zusatzkuhlring iaBt sich in 
einfacher Weise auch in bereits installierte Blasfolienan- 
lagen einbauen, ohne daB der bereits vorhandene Fo- 
lienblaskopf bei der entsprechenden Nachrustung aus- 
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getauscht werden mufl. Bereits vorhandene Blasfolien- 
anlagen, die ohne Regelung des Temperaturprofils des 
extrudierten Folienschlauches arbeiten, kdnnen somit in 
einfacher Weise mit dem erfindungsgemaBen Zusatz- 
5 kuhiring nachgerflstet werden, der dann zu einer ver- 
besserten Folienqualitat fQhrt, da unerwdnschte Dik- 
kenunterschiede der Schlauchfolie ausgeregelt werden 
kdnnen, 

Der erfindungsgemaBe Zusatzkuhlring fflhrt auch zu 
io einer schnelleren und flexibleren Beeinflussung des 
Temperaturprofils des extrudierten Folienschlauches, 
weil die unterschiedlich erwarmte oder gekOhlte KQhl- 
luft unmittelbar auf die einzelnen Abschnitte des extru- 
dierten Folienschlauches einwirkt und nicht mittelbar 
is Qber unterschiedliche Erwarmung oder Abkuhlung von 
Abschnitten des den DUsenspalt begrenzenden SuBeren 
Ringes der AustrittsdUse, 

ZweckmaBigerweise weist der Zusatzkuhlring in die 
Austrittsdusen mUndende Rohre, Kanale oder Bohrun- 
20 gen auf, in denen Heiz- oder KUhlelemente angeordnet 
sind. Die Heizelemente kdnnen aus Heizpatronen beste- 
hea 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgese- 
hen, daB der Zusatzkuhlring mit einer auBeren Ringlei- 
25 tung versehen ist, von der die Rohre, Kanale oder Boh- 
rungen abzweigen und in welche die die KQhlluft zufuh- 
rende Leitung mundet Aus samtlichen AustrittsdUsen 
des ZusatzkUhlringes tritt somit grundsatzlich die glei- 
che Luftmenge aus, wobei die Beeinflussung des Tempe- 
30 raturprofils des extrudierten Folienschlauches nur Uber 
die unterschiedhchen Temperaturen der aus den Aus- 
trittsdUsen austretenden KUhlluft erfolgt 

Die Achsen der AustrittsdUsen konnen parallel radial 
oder winkelig zu der Achse des extrudierten Kunststoff- 
35 schlauches verlaufen. 

Die AuBenkuhlung des Folienblaskopfes kann Zweck- 
maBigerweise einen scheibenformigen Aufbau besitzen, 
so daB sich der Zusatzkuhlring wahlweise in den ring- 
scheibenformigen Aufbau einsetzen IaBt. 
40 Nach einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform 
ist vorgesehen, daB der Zusatzkuhlring zwischen dem 
AuBenktihlring und dem auBeren Ring der AustrittsdUse 
eingelegt ist An dieser Stelle wirken die aus den Aus- 
trittsdUsen des ZusatzkUhlringes austretenden, unter- 
45 schiedlich erwarmten oder gekUhlten KUhlluftstrome 
besonders gUnstig unmittelbar auf den gerade extru- 
dierten Kunststoff-Folienschlauch ein, so daB das ge- 
wUnschte Temperaturprofil schnell einstellbar ist 
Ein AusfUhrungsbeispiel der Erfindung wird nachste- 
50 hend anhand der Zeichnung naher eriautert In dieser 
zeigt 

Fig. 1 einen vertikalen Schnitt durch den oberen Be- 
reich eines Folienblaskopfes mit einem AuBenkuhlring 
und einem Zusatzkuhlring und 
55 Kg- 2 einen Radialschnitt durch den Folienblaskopf 
nach Fig. 1 in Hdhe des ZusatzkUhlringes. 

Aus Fig. 1 ist ein Langsschnitt durch den oberen Be- 
reich einer AustrittsdUse ersichtlich, die aus einem inne- 
ren Ring 1 und einem auBeren Ring 2 besteht, die beide 
60 den AustrittsdUsenspalt 3 begrenzen. Der innere Ring 1 
faBt mit Abstand unter Ausbildung eines Ringraumes 4 
konzentrisch ein zentrales Rohr 5 ein, durch das durch 
den ringformigen ZufUhrungskanal 4 eingeblasene 
Stutz- und KUhlluft wieder abgezogen wird 
65 An dem auBeren Ring 2 der AustrittsdUse sind die 
scheibenformigen, Ubereinander angeordneten KUhlrin- 
- r . ge gehaltert, und zwar der Zusatzkuhlring 6 und der 
AuBenkuhlring 7. Der auBere Ring' 2 der AustrittsdUse 
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ist mit einer ringstufenfdrmigen Ausnehmung versehen, 
in die in der dargesteilten Weise der Zusatzkuhlring 6 
eingelegt ist Der Zusatzkuhlring 6 weist eine Oberfla- 
chengestaltung auf, die der Aufnahme und Haiterung 
des AuBenkQhlrings 7 angepaBt ist 5 

Der AuBenkOhiring 7 ist Qblicher Bauart und besteht 
a us einem ringfdrmigen Innenraum 8, der in den ringfor- 
migen Austrittsspalt 9 mOndet Der Rand 10 der unteren 
Wandung ist wippenartig nach oben gezogen, so dafi die 
aus dem Ringspalt 9 austretende Kuhlluft spitzwinkelig io 
den extrudierten Folienschlauch 11 anstrdmt Auch der 
Rand 12 der oberen Wandung ist rohrabschnittsfSrmig 
nach oben gezogen, so daB sich die gewflnschten Ab- 
strdmverhaltnisse ergeben. 

Der radial auBere Bereich des Ringraums 8 ist mit 15 
einem AnschluBstutzen 13 fur einen die Kuhlluft von 
einem Geblase 14 zufQhrenden Schlauch 15 versehen. 

Der Aufbau des ZusatzkQhlringes 6 ist aus Fig. 2 er- 
sichtlich. 

Der ZusatzkQhiring 6 besteht aus einer auBeren Ring- 20 
leitung 16, von der in gieichen Winkelabstanden radial 
nach inn en gerichtete Rohre 17 abzweigen. Diese Rohre 
17 sind endseitig nach oben hin abgewinkelt so daB die 
aus den AustrittsdQsen 18 austretende Zusatzkuhlluft 
den extrudierten Folienschlauch 11 etwa spitzwinkelig 25 
anstrdmt In den einzelnen radialen Rohrchen 17 sind 
Heizpatronen 18 gehaitert, durch die sich die durch die 
Rdhrchen 17 strdniende ZusatzkOhlluft unterschiedlich 
erwarmen laBt 

Das auBere Ringrohr ist mit einem Stutzen 19 verse- 30 
hea an den Qber einen Schlauch 20 ein Geblase 21 ange- 
schlossen ist 
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t. Folienblaskopf zur Herstellung von Schlauchfo- 
Hen aus thermoplastischem Kunststoff, 
mit mindestens einem Zufiihrungskanal fur die 
Kunststoffschmelze, der in einer ringfdrmigen Aus- 
trittsdOse mundet, 40 
mit einem den extrudierten Kunsts toff schlauch ein- 
fassenden AuBenkOhiring, der mit auf den Kunst- 
stoffschlauch gerichteten Dusen oder einem auf 
diesen gerichteten Dusenschlitz versehen ist, 
und mit einem zusatzlichen KQhlring, der mit einer 45 
Vielzahl von Austrittsdusen versehen ist t aus denen 
zusatzliche, unterschiedlich erwarmbare oder kfihl- 
bare Luftstrdme ausblasbar sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der zusatzliche Kuhlring ein ein selbstandiges 50 
Bauteil bildender ZusatzkQhiring (6) ist 

2. Folienblaskopf nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Zusatzkuhlring (6) in die 
AustrittsdQsen (10) mQndende Rohre (17\ Kanale 
oder Bohrungen aufweist in denen Heiz- oder 55 
Kuhlelemente angeordnet sind 

3. Folienblaskopf nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizeiemente Heizpatronen 
sind. 

4. Folienblaskopf nach einem der AnsprQche 1 bis 3 ( go 
dadurch gekennzeichnet, daB der Zusatzkuhlring 
mit einer auBeren Ringieitung versehen ist, von der . 
die Rohren Kanale oder Bohrungen abzweigen und 

in welche die die Kuhlluft zufuhrende Leitung (20) 
mundet 65 

5. Folienblaskopf nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Achsen der Aus- 
trittsdQsen (10) parallel, radial oder winkelig zu der 
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Achse des extrudierten Kunsts toffschlauches (11) 
veriaufen. 

6, Folienblaskopf nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der ZusatzkQhiring 
(6) wahlweise in den ringscheibenformigen Aufbau 
der AuBenkQhlung einsetzbar ist 

7. Folienblaskopf nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der ZusatzkQhiring 
(6) zwischen dem Aufienkuhlring (7) und dem auBe- 
ren Ring (2) der Austrittsduseeingelegt ist 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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